* 



WO 2005/077648 


PCT/EP2005/001186 


10 


15 


20 


25 


30 


BESCHREIBUNG 
Verfahren und Maschine zur Herstellung wiederverschlieBbarer Beutel 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatlschen Herstellung von mix einer 
SchlieBeinrichtung ausgestatteten Beuteln, mit den Verfahrensschritten: ZufQhren 
mindestens einer Kunststoffbahn zur Bildung der Seitenwande, ZufQhren einer 
Schliefieinrichtung. bestehend aus komplementaren SchlieRprofilen, Befestigen der 
Schlie&einrichtung an der Kunststofffolienbahn und Verschweifien der Kunststofffolien- 
bahn zur Bildung von Beuteln. Die Erfindung betrifft darviber hinaus eine Maschine zur 
automatischen Herstellung von mit einer Schliefieinrichtung ausgestatteten Beuteln. 

Beutel mit Schliefiprofilen werden dort eingesetzt, wo ein haufiges Offnen und Schlielien 
notwendig ist. So ist es zum Beispiel vorstellbar, Lebensmittel, wie z. B. Chips oder 
Getreideprodukte, in diesen Beuteln zu verpacken. Urn die Handhabung solcher 
wiederverschlieBbarer Beutel noch welter zu erieichtem, kann an den komplementaren 
Schliefiprofilen zusatzlich ein Schiebeelement zum Offnen und/oder Schlielien der Beutel 
angeordnet sein. 

Ein Beutel, der mit einer wiederverschliefibaren Schlielieinrichtung versehen ist, ist aus 
der US 6,308,498 B1 bekannt Hierin wird ein Beutel beschrieben, bei dem die Wieder- 
verschlieBeinrichtung an den Innenseiten der Beutelseitenwande angeschweitit ist und 
bei dem die Beutelwande die Wiederverschiielieinrichtung vollstandig umschlielien. Die 
Wiederverschlielieinrichtung wird dabei aus komplementaren Schliefcprofilen und einem 
die Schlieliprofile verbindenden, perforierten Verbindungsteil gebildet. Wird nun der 
Beutel aufgerissen, dann wird zuerst die Perforation, d. h. die Verbindung zwischen den 
beiden Profiien, gelbst, anschliedend werden die beiden Schlieliprofile getrennt und 
letztlich die beiden verbundenen Seitenteile an einer Seite auseinander gerissen. Zum 
SchlieBen des Beutels werden nun die beiden komplementaren Schlieliprofile wieder 
ineinander gedrQckt 
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Um nicht mit vorgefertigten Beuteln arbeiten zu mussen, sind sogenannte Form-, Fill- und 
Seal-Maschinen (FFS) entwickelt worden. Eine derartige Maschine ist in der euro 
paischen Patentanmeldung EP 1 099 636 A2 offenbart. In derartigen Form-, Fill- und 
Seal-Maschinen wird die Kunststofffolienbahn, aus der die Beutel hergestellt werden, 
5 direkt von einem Wickel abgerollt und der Beutelherstellungsmaschine zugefuhrt. In der 
hier beschriebenen Ausfuhrung wird die Kunststofffolienbahn zuerst geformt, d. h. um 
ihre Mittelachse gefaltet, und anschliefiend wird an die Faltung Oder in die geoffnete 
Folienbahn eine Wiederverschliefieinrichtung angeschweifit. Nach einem Querschweifien 
ist der Beutel einseitig offen und kann befullt werden. Nach dem BefQllen wird der Beutel 
0 mit einer weiteren Langsschweiftung verschlossen. Zum Offnen und Schlielien des 
Beutels ist uber den Schliedprofilen ein Schiebeelement angeordnet. 

Da das Befuilen und Fertigen der Beutel in einer Waagerechten ausgefuhrt wird, werden 
diese Maschinen auch horizontale Form-, Fill- und Seal-Maschinen genannt. 

15 

Ein Beispiel einer vertikaien FFS-Maschine ist in der EP 0 994 772 B1 beschrieben. 
Beschrieben wird ein Verfahren und eine Maschine zur automatischen Herstellung von 
Beuteln, die mit komplementaren SchlieGprofilen ausgestattet sind. Dabei wird die von 
einer Rolle abgewickelte Kunststofffolienbahn uber eine Formschulter gefuhrt und 

2 0 anschliefcend mit einer Schliefcbaugruppe, bestehend aus Schlieflprofilen und einem 
Schliefieiement, verschweifit Unmittelbar nach dem Formen und AnschweiBen der 
Schlielibaugruppe und dem Herstellen einer Querschweidnaht wird der Beutel uber eine 
Einfulirinne mit einem Produkt befullt. Die Schlielibaugruppe zum Wiederverschlielien 
des fertigen Beutels wird dabei als separates Bauteil zugefdhrt und mu(i beim erstmali- 

25 gen Offnen des Beutels zuerst aufgerissen werden, da die Schlielibaugruppe in Richtung 
des Beutelinneren geschlossen ausgefuhrt ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines wiederver- 
schlielibaren Beutels zu entwickeln, mit dem kostengunstig und konstruktiv einfach ein 
3 0 Beutel hergestellt werden kann, der wiederverschiieflbar ist und darQber hinaus ein 
sicheres Aufbewahren der eingefullten Produkte gewahrieistet. Daruber hinaus soil eine 
Maschine zur DurchfQhrung der zu losenden Aufgabe entwickelt werden. 

Die erfindungsgemalie Aufgabe wird in verfahrenstechnischer Hinsicht dahingehend 
3 5 gelost, dass vor dem Zufuhren der SchlieBeinrichtung mit Abstand vom Bahnrand eine 
Perforation in die Kunststofffolienbahn eingebracht wird und dass das komplementare 
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e .. m 01 lf H « r Kunststofffolienbahn befestigt wird 

Soh „ea Pro « un mltt e,bar ^^ZTJZZ^ -* — - 

- d35S ^^T^^l*-^ - Beute, gebiidet Dure, 
Pine LSnqs- und/oder mmaesiens. e» i« i^nnQtruktiv 
e«ne i_an 9 MSglichkeit geschaffen, mrt konstruktiv 

die verfahrenstechnische Losung >st nun die M g atjon unrnitte lbar 

einfachsten Mitte.n und KostengOnstig zu fertgen. Kunststofff o,ien- 
v, w om Abwickeln der Kunststofffolienbahn von der Wickelrolle in die isun 

^Itt Anschiieaend wird das komplementSre Sch.iefcprofi. direkt Qber d,e 
bahn e.ngebracht. Anschiiebena SchHe&profil in der 

Schiieliprofilen gearbeitet werden kann. 

rv, e Maschine zur L6sung der erfindungsgernafcen Aufgabe zur automatischen Herstel- 
Die Maschine zur uu*u. y toHeton Reuteln ist dadurch gekennzeichnet, 

5 lung von mit einer SchHefieinrichtung ausgestatteten Beutein 

dass die Maschine folgende Merkmale aufweist 

. Mitte, die dazu garnet sind, eine Kunststomoiienbabr , » > «~, ~W * 
mindestens eine Kunststoffioiienbahn die Wande der Beutei bilden, 
, o . MM Perforation der KunststoffioUenbann, 

. MUM zum kontinuieriichen ZufDhren. Abtrennen und Befesbgen 

tuna auf der Kunststofffolienbahn und 
. JL zum Formen, Befu«en und VersehweiOen der Kunststofffoiienbahn. 

25 Durch den Einsafz be.ann.er MM. das MB. Vorhohfungen und Maschinenbestandteiie. 
ist eine kostengOnsBge FerUgung der Maschine gewahrie,stet. 

Nachfoigend so., die Erfndung anhand von Zeiohnungen naber ertautert werden. 


30 Es zeigen: 
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F , ur , eine von ,ner WiekeiroUe abgeurfekeKe Kunststofffoiienbahn mit eingebracbter 

Perforierung und aufgebrachter Schlielleinriohtung, 
Rgur2 den VeHauf der Kunststofnoiienbabn wabrend des Former* und den, 

anschiielienden VerschweiBen und 
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Figur 3 einen gemaft dem erfindungsgema&en Verfahren gefertigten Beutel. 

ES wird ausdrucklich darauf hingewiesen, dass In den Figuren tediglich Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erf.ndung dargestellt sind. In Figur 1 ist lediglich elne Kunststofffolienbahn 
dargestellt Die Erfindung beschrankt sich aber nicht auf die Venvendung nur erner 
Kunststofflo.ienbahn, es konnen auch mehrere sein. In Figur 2 ist vertikales Herstellungs- 
verfahren Mr Kunststoffbeutel dargestellt. Es kann aber genauso gut ein honzontales 
Ferfigungsverfahren Oder vergleiohbare Verfahren zur Herstellung der Beutel verwendet 

werden. 

Die Figur 1 zeigt eine eufgewickelte Kunststofffolienbahn 1. die zur Verarbeitung in 
Richtung des Pfeils P abgewickalt wird. Erfindungsgema& wird in die abgewiokelte 
Kunststofffolienbahn 1 zuers. eine Perforata 2 eingebracht In einem folgenden 
Arbeitsschrltt werden die komplementaren Schliettprofile 3 auf der Kunststofffolrenbahn 1 
befestigt lm darauf folgenden Arbeitsschritt wird ein Schiebeelement 4 im Rapport der 
herzustellenden Beutel auf das Schliellprofil 3 aufgesteckt. 

Nach dem Abwickeln der Kunststofffolienbahn 1 wird zum Zeitpunkt tt die Perforation 2 in 
die Kunststofffolienbahn 1 eingebracht Dabei ist die Perforation 2 mit Abstand vom Rand 
5 in die Kunststofffolienbahn 1 eingebracht ist. Die Perforation 2 kann dabei auch genau 
in der Mitte 6 dar Kunststofffolienbahn 1 angeordnet sein. Die Perforation 2 muB 
ertlndungsgemSH aber so weit vom Rand 5 der Kunststofffolienbahn 1 entfem. : dass 
ein Aufbringan der Schliellproffle das VerschweiRen des Randas 5 der Kunststofffolren- 
behn 1 nicht behindert. Es ist erfindungsgemaH aber auch vorstellbar. die Perforate 2 
; guer zur Bahnlaufrichtung P in die Kunststofffolienbahn 1 einzubringen. ™**"< 1 
mull dann das Schliellprofil 3 auch quer zur Bahnlaufrichtung P der Kunststofffolrenbahn 

1 zugefuhrt werden. 

Zum Zeitpunkt t2 wird unmittelbar Ober der Perforatlonslinie 2 das Schlieuprofil 3 auf der 
0 Oberfiache der Kunststofffolienbahn 1 befesSgt Die SchlieAprofile 3 werden dabe, ,n der 
Weise Ober der Perforation 2 auf der Kunststofffolienbahn 1 aufgebracht, dass be, e.nem 
Trennen der SdrlleHproffle 3 die Offnung der SchlleBprofile 3 genau in der M«e der 
Perforation 2 angeordnet ist Als SchlieBprofrle 3 kbnnen dabei untersch,edl,chste 
Geometrien eingesete. warden. Oblicherweise werden solohe Profile auch ate Mann- und 
i5 Frau-Profile bezeiohnet Diese sind aber allgemein bakannt und 9~^* . und 
mossen hler nicht nSher ariautart werden. Die Schlieftprofile 3 warden auf der Obertlache 
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der Kunststofffolienbahn 1 befestigt, Dabei konnen die Schlieliprofile 3 aufgeschweilit 
oder aufgeklebt und unlosbar mlt der Kunststofffolienbahn 1 verbunden werden. D.e 
Auswahl des Verfahrens zur Befestigung der Schlieliprofile 3 ist je nach Werkstoff der 
Kunststofffolienbahn 1 und des zumeist aus Kunststoff bestehenden Schlieliprof.ls 3 


wahlbar. 


Zum Zeitpunkt t3 kann auf das Schlieliprof.1 3 alternate noch ein Schiebeelement 4 auf 
das Schlieftprofil 3 aufgesteckt werden. Das Schiebeelement 4 wird dabei im Rapport, 
das heidt im Takt der herzustellenden Kunststoffbeutel auf die Schlieliprofile 3 aufge- 
steckt. Auch hier gilt wieder, dass handelsGbliche Schiebeelement 4 eingesetzt werden, 
die keiner weiteren Eriauterung bedQrfen. 

Nach dem Aufbringen der Schlielieinrichtung 3, 4 und dem Einbringen der Perforation 2 
wird die Kunststofffolienbahn 1 in Richtung des Pfeils P zu einer Formvorrichtung 
weitergeleitet, wie in Figur 2 dargestellt. In dem in Figur 2 dargestellten Ausfuhrungsbe.- 
spiel wird die Kunststofffolienbahn 1 uber eine Formschulter gefQhrt und zu e.nem 
Schlauch geformt. Die Formschulter ist nicht dargestellt, nur der Verlauf der uber die 
Formschulter gezogenen Kunststofffolienbahn 1 . In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind die 
Schlieliprofile 3 etwas aulierhalb der Mitte 6 der Kunststofffolienbahn 1 aufgesetzt. Nach 
0 dem Formen der Kunststofffolienbahn 1 liegen die Kanten 5 bereichsweise Qbereinander 
und kSnnen verschweilit werden. Die Linie 7 zeigt beispielhaft die Position einer 
Langsschweilinaht 7 zur Bildung eines Kunststofffolienschlauchs. Nach dem Langs- 
schweilien kann nun auch eine Querschweiliung mittels der Schweifibacken 8 vorge- 
nommen werden. Da durch die Langsschweilking 7 und das QuerschweiBen 8 ein nach 
>5 oben offener Beutel erzeugt ist, kann nun in Richtung des Pfeils B ein Befullen B des 
nach oben hin offenen Beutels erfolgen. Durch ein taktweises WeiterfOhren der 
Kunststofffolienbahn 1 und einem erneuten Querschweiden 8 wird dann ein bererts 
gefQIIter Kunststoffbeutel 9 fertig gestellt. Wie aus der Figur 2, wie auch der Figur 3, zu 
ersehen ist, befindet sich das SchlieBprof.l 3 auBerhalb der Mitte 6 der gefalteten 
3 o Kunststofffolienbahn 1 . 

In der Figur 3 ist ein nach dem erfindungsgemalien Verfahren gefertigter Beutel 9 
dargestellt. Der Beutel 9 ist bereits mit einem Produkt 10 befQIlt Ein Beutel 9, der nach 
dem beschriebenen Fertigungsschritten hergestellt wurde, besitzt zwei Querschweitt- 
3 5 nahte 8 und eine Langsschweilinaht 7. Die Folienbahn 1 wurde in der Mitte 6 gefaltet und 
besitzt somit lediglich drei Schweilinahte. Hierbei bleibt zu beachten. dass naturlich auch 



k 



WO 2005/077648 


6 


PCT/EP2005/001186 


das Schlieliprof.1 3 aufgeschweifit sein kann. Zum Offnen des fertig gestellten Beutels 9 
wird nun das Schlieliprofil 3 mittels des Schiebeelementes 4 geoffnet und die unter dem 
Schliefcprofil 3 liegende Perforation 2 freigelegt. Die Perforation 2 kann nun durchstochen 
oder aufgerissen und das Produkt 10 entnommen werden. Nach der Entnahme des 
Produktes 10 oder eines Teils des Produktes 10 kann der Beutel 9 mittels des Sch.ebe- 
elementes 4 und der Schliefcprofile 3 wieder verschlossen werden. 

In Bezug auf die erfindungsgemafie Maschine zur automatischen Herstellung von mit 
einer Schliefceinrichtung 3 ausgestatteten Beuteln 9 1st zu beachten, dass die Einbringung 
der Perforation 2 vor dem Aufbringen der Schlielieinrichtung 3 und dem Formen erfolgt. 
Duron das unmittelbare Einbringen der Perforation 2 in die Kunststofffolienbahn 1 kann 
erfindungsgemali auf eine aufwandige und damit teure Verschliedbaugruppe verzichtet 
werden Da aber auf herkommliche standardisierte Sohliedprof.le 3 zuruckgegriffen wird, 
kann mit den ublichen Zufuhreinrichtungen fur die Schlieliprofile 3 gearbeitet werden, was 
die Anlagenkosten positiv beeinflulit. 
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Verfahren zur automatischen Herstellung von mit einer Schiielieinrichtung (3) ausgestat- 
teten Beuteln (9), mit den Verfahrensschritten: 

0 . Zufuhren mindestens einer Kunststofffolienbahn (1 ) zur Bildung der Seitenwande, 
. Zufuhren einer Schliefieinrichtung (3), bestehend aus komplementaren SchheB- 
profiien (3), 

. Bef estigen der Schliefieinrichtung (3) an der Kunststofffolienbahn (1 ) und 
. Verschweilien (7, 8) der Kunststofffolienbahn (1) zur Bildung von Beuteln (9), 

L5 dadurch gekennzeichnet, 

. dass vor dem Zufiihren der Schliefieinrichtung (3) mit Abstand vom Bahnrand (5) e.ne 

Perforation (2) in die Kunststofffolienbahn (1 ) eingebracht wird und 
. dass das komplementare Schliefcprofil (3) unmittelbar uber der Perforation (2) auf der 
Kunststofffolienbahn (1) befestigt wird und 
2 o • dass daran anschtiefiend der Beutel (9) geformt und abschlieliend durch mindestens 

eine Langs- (7) und/oder mindestens eine Querschweiliung (8) der Beutel geb.ldet 

wird. 


25 


30 


Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass ein Schiebeelement (4) auf 
das Schliefiprofil (3) aufgebracht wird. 


Verfahren nach einem der AnsprOche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Schliefiprofil (3) auf die Kunststofffolienbahn (1) aufgeschweifit oder aufgeklebt oder 
mittels eines Extrudierverfahrens unlosbar mit der Kunststofffolienbahn verbunden (1) 

wird. 



THIS PAGE BUNK (PSTO 


WO 2005/077648 


8 


PCT/EP2005/00 1 186 


Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die Perforat.cn (2) in 
Laufrichtung (P) der Kunststcfffolienbahn (1) in die Kunststcfffolienbahn (1) eingebracht 
wird und dass der Beutel (9) mittels mindestens einer Langsschweifinaht (7) und 
mindestens zweier Querschweifinahte (8) gebildet wird. 


25 


Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Perforation (2) in die Mitts (6) der Kunststcfffolienbahn (1) eingebracht wird. 


6. 


Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass d.e 
Kunststcfffolienbahn (1) zur Formung der Beutel (9) uber eine Formschulter gefuhrt w,rd 
und dass die Kunststcfffolienbahn (1) nach der Formgebung mittels einer Querschwe.fi- 
naht (8) und einer Langsschweifinaht (7) zur Biidung eines einseitig offenen Beutels (9) 
gebildet wird. 


30 


Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der offene Beutel (9) vor 
dem Verschliefien mit einem Produkt (10) befOllt wird. 

Maschine zur automatischen Hersteilung von mit einer Schiiefieinrichtung (3) ausgestat- 
teten Beuteln (9) zur Umsetzung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 b.s 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine foigende Merkmale aufweist: 

. Mittel die dazu geeignet sind, eine Kunststcfffolienbahn (1) zu fuhren, wobei die 

mindestens eine Kunststofffolienbahn (1) die Wande der Beutel (9) bilden, 
• Mittel zur Perforation (2) der Kunststofffolienbahn (1 ), 

. Mittel zum kontinuieriichen ZufOhren. Abtrennen und Befestigen der Schiiefieinrich- 
tung (3) auf der Kunststofffolienbahn (1) und 
. Mittel zum Formen, Bef Ollen und Verschweifien der Kunststofffolienbahn (1 ). 
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9. 


Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Perforation (2) 
und zum Zufiihren, Abtrennen und Befestigen der Schlielieinrichtung (3) vor der Form, 
Befull- (8) und Verschweilieinrichtung (7, 8) angeordnet sind. 


10. 


Maschine nach einem der Anspruche 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Maschine eine automatische Maschine zum Herstellen, Befulien (B) und Verschlieden (7, 
8) von Beuteln (9) bildet. 
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